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Sekurit Saint Gobain 

Deutschland GmbH & Co. KG 17.08.1998 
Aachen 

Beschreibung 

5 Verfahren und Vorrichtung zum Ausformen eines Abschnittes 

eines auf einen Gegenstand extrudierten Profilstrangs 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren mit den Merkmalen des Oberbegriffs des 
Patentanspruchs 1 sowie auf eine insbesondere zum Durchfuhren dieses Verfahrens 
geeignete Vorrichtung. 

10 Es ist allgemein bekannt, Profiistrange aus Polymermaterial z. B. entlang dem Rand von 
Glasscheiben kontinuierlich durch Extrusion abzulegen und unmittelbar als Dichtungs- 
profile zu verwenden. Geeignete Profiiquerschnitte erieichtern einerseits das Zentrieren 
der Glasscheiben bei deren Montage in einen Rahnnen, z. B. in einen Karosserieaus- 
schnitt, und sichern andererseits deren Lage wahrend der Aushartezeit des ublicherwei- 

15 se venA/endeten Klebers. Gegenuber dem ebenfalls bekannten SpritzgieSen derartiger 
Profile hat das Extrudieren den Vorteil hdherer Flexibilitat, weii nnan nicht fur jede Schei- 
bengestalt individuelle Formen vorhalten mufJ, sondern einfach mittels eines program- 
mierbaren Roboters eine Extrusionsduse mit kalibriertem Querschnitt und definiertem, 
normalen/veise kontinuierlichem Materialausstofi am Scheibenrand entlangfuhrt. 

20 Haufig wird gefordert, mit dem Dichtungsprofilstrang auch spitze Ecken in der Fensteroff- 
nung abzudecken. Im Vergieich mit dem Hauptquerschnitt des Profilstrangs, der durch 
die kalibrierte Form der Extrusionsduse fest vorgegeben ist, benotigt man in solchen 
Eckbereichen mehr Material. Aus DE-C-196 04 397 ist eine Extrusionsduse bekannt, 
deren Querschnitt im Bereich von Ecken einer Glasscheibe selbsttatig vergroderbar ist, 

25 Zusatzlich umfaBt die Duse zwei Kanale zum Zufuhren des Polymers, in denen der 

Volumenstrom durch Ventiie unabhangig voneinander steuerbar ist. Insgesamt wird das 
dort im Vergieich zum normalen Profil des Strangs benotigte zusatzliche Material im 
kontinuierlichen Durchlauf mit dem gewunschten Querschnitt extrudiert. Eine solche 
Diise ist jedoch konstruktiv sehr aufwendig. 

30 Andere bekannte Losungen passen den Strangquerschnitt an durch Ausschneiden eines 
definierten Strangabschnitts im Eck- Oder Ubergangsbereich und Auffullen der entstan- 
denen Lucke durch Spritzgieden eines mit dem Profilstrang verbindbaren Zusatzmate- 
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rials (EP-B 0 524 060) oder erganzen zusatzliches, eckenfullendes Material in einem an 
die Extaision anschliefJenden Arbeitsgang durch Anspritzen an den gleichformig durch- 
laufend erzeugten Profiistrang (vgl. DE-C-195 37 693). 

In der Praxis werden die Glasscheiben vor dem Nacharbeiten des Profilstrangs bislang 
5 aus der Extmsionsstation entnommen und in einer separaten Nacharbeitsstation neu 
positioniert. Damit wird die Extnjsionsstation bestmoglich ausgelastet, denn vor dem An- 
spritzen zusatzlichen Materials oder partiellem Wegschneiden und Wiederfullen der ent- 
standenen Lucke ist immer eine Wartezeit einzuhalten, bis das extrudierte Material hin- 
reichend formstabil ist. 

10 Aus DE 44 45 258 C2 ist es auch schon bekannt, den Ubergangsbereich zwischen dem 
Anfang und dem Ende eines umlaufend um den Rand einer Glasscheibe extrudierten 
Polymer-Profilstrangs mittels einer geteilten Preflform nachzuarbeiten, welche eine 
Schlieflbewegung von der Glasscheibenmitte zum aufieren Rand hin ausfuhrt, so daR 
uberschussiges Material in dem Ubergangsbereich nach aulien verdrangt und dort mit- 

15 tels einer werkzeugeigenen Schneidkante abgetrennt wird. Die besondere Arbeitsrich- 
tung dieser an sich bewahrten Vorrichtung fuhrt jedpch zu einem voluminosen Aufbau, 
der in direkter Nachbarschaft zu einer Extrusionsstation nicht hinreichend Raum findet. 
Somit mussen alle Glasscheiben auch in diese Vorrichtung separat eingelegt und neu 
positioniert werden. 

20 Eine anderes bekanntes Nachformwerkzeug (DE-U-90 1 1 573) fur extrudierte Polyure- 
than-Profilstrange ist ebenfalls so ausgelegt, dalJ Glasscheiben in Bezug auf die Vorrich- 
^^^9 positionieren sind und somit nicht unmitteibar in der Extrusionsstation nachbear- 
beitet werden konnen, 

Man wunscht den Aufwand zu verringern, der sich durch mehrfaches Umsetzen jeder 
25 Glasscheibe mit dem angeformten Profiistrang aus der jeweiligen Extrusionsstation, Ein- 

legen und Positionieren in der nachfolgenden Nacharbeitsstation und das Ausformen 

bzw. Nachformen oder Auffullen des kritischen Abschnittes ergibt. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben, das eine 

deutliche Reduzierung des gesamten Nachformaufwands an den kritischen Ubergangs- 
30 bzw. Ecksteilen eines angeformten Profilstrangs leistet Es soil auch eine insbesondere 

zum Durchfuhren dieses Verfahrens geeignete, moglichst kompakt gebaute Vorrichtung 

geschaffen werden. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemaS hinsichtlich des Verfahrens mit den Merkmalen 
des Patentanspmchs 1 und hinsichtlich der Vorrichtung mit den Merkmalen des neben- 
geordneten Vom'chtungsanspmchs 5 gelost. Die Merkmale der den unabhangigen An- 
sprtichen jeweils nachgeordneten Unteranspriiche geben vorteilhafte Weiterbildungen 
5 dieser Gegenstande an. 

Gemali dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die Nachformvorrichtung selbsttatig 
unmittelbar nach dem Extrudieren einer Materialhaufung an der jeweiligen kritischen 
Stelle im Verlauf des Profilstrangs nach dem Weiterfahren der Extrusionsduse ohne 
Verlagerung der zu behandelnden Glasscheibe und noch vor dem Erstarren des extru- 
10 dierten Materials positioniert, um die betreffende Stelle des Profilstrangs auf die ge- 

wunschten Abmessungen zu bringen, die sich ubergangslos an die anschlieUenden Ab- 
messungen des durchlaufenden Profilstrangs anschliefSen, wobei ggf. uberschussiges 
Material verdrangt und selbsttatig abgetrennt wird. 

Damit wird bei gleichbieibend hoher Auslastbarkeit der Extrusionsstation eine wesentli- 
15 che Zeiteinsparung bei der Weiterbehandlung der kritischen Steilen des Profilstrangs 
erzielt, denn nun konnen diese noch wahrend des weiterlaufenden Extrusionsvorgangs 
in-line, also ohne zusatzliche Manipulation der einmal in der Extrusionsstation positionier- 
ten Glasscheibe, ausgeformt werden. 

Weitere Vorteile des Verfahrens sind eine betrachtliche Verminderung des Beschadi- 
20 gungsrisikos wahrend der Manipulation der Glasscheiben und die Verringerung Oder so- 
gar der Wegfall des Nacharbeitsaufwands beim Entfernen von uberschussigem Strang- 
material. Schliefilich entfallt auch der Ptatzbedarf der zusatzlichen Nacharbeitsstation in 
der Fertigungsstatte. 

Im Fall des Ausfullens von spitzen Ecken wird die benotigte Materialhaufung nach einer 
25 Weiterbiidung des Verfahrens durch Absetzen der Extrusionsduse von der Scheiben- 
kante, Drehen und neues Ansetzen an der Absetzstelle durch Ubereinanderlegen zweier 
Profilabschnitte erzielt. Sie ist infolge der Weichheit des Materials zunachst noch form- 
los. Unmittelbar nach dem Weiterfuhren der Extrusionsduse wird sie jedoch mittels des 
selbsttatig positionierbaren Werkzeugs an den Querschnitt des Profilstrangs angepadt 

30 Weitere Einzelheiten und Vorteile des Gegenstands der Erfindung gehen aus der Zeich- 
nung eines Ausfuhrungsbeispiels und deren sich im folgenden anschlieliender eingehen- 
der Beschreibung hervor. 
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Am Beispiel des Nachformens einer spitzen Ecke an einen Profilstrang aus thermoplasti- 
schem Elastomer (TPE), der auf einer Glasscheibe abgeiegt ist. zeigt 

Fig. 1 einen Ausschnitt einer Extrusionsstation. die mit einer Nachformvorrichtung 
kombiniert ist. 

5 Fig. 2 eine Ansicht des Eckenbereichs unmittelbar vor dem Nachformen des so- 
eben extrudierten Profilstrangs, 

Fig. 3 eine Ansicht einer Ausfuhrungsfomn des Nachformwerkzeugs nebst einer Be- 
tatigungsvorrichtung zum Anlegen des Werkzeugs an die Glasscheibe, 

Fig. 4 eine Teil-Schnittansicht des in Arbeitsstellung an der Glasscheibe und am 
10 Profilstrang befindlichen Nachformwerkzeugs aus Fig. 2, 

Fig. 5 eine Ansicht eines zum Feineinstellen des Nachformwerkzeugs auf die Glas- 
scheibenkante vorgesehenen Anschlagstucks als Detail zu Fig. 3, 

Fig. 6 eine Ansicht eines unteren Formteils mit einer zum Abtrennen von Ciber- 
schussigem Material vorgesehenen Schneidkante als Detail zu Fig. 3, 

15 Fig. 7 eine Ansicht des Eckenbereichs aus Fig. 1 nach dem Nachformen. 

Eine Glasscheibe 1 aus Einscheiben-Sicherheitsglas ist nach Fig. 1 in einer Extrusions- 
station E positioniert und festgelegt. Davon sind hier nur schematisch eine Auflage A so- 
wie eine robotergefuhrte Extrusionsduse D gezeigt. Letztere legt gerade auf der nach 
oben gerichteten Hauptflache der Glasscheibe 1 entlang einer Seitenkante einen Profil- 

20 Strang 2 aus einem thermoplastischen Elastomer (TPE) ab. Ihre Bewegungsrichtung ist 
durch einen nach rechts weisenden Pfeil angedeutet. Als Teil der Extrusionsstation E ist 
an mindestens einer Ecke der Glasscheibe 1 ein Nachformwerkzeug 5 angeordnet. Es 
ist hier durch eine nur angedeutete Konsole K mit der Auflage A verbunden. So kann es 
auf den von der Dijse D extrudierten Profilstrang 2 unmittelbar einwirken. Die Glasschei- 

25 be muR also nicht erst von der Auflage A abgenommen und neu positioniert werden. 
Dieses Nachformwerkzeug 5 und seine Arbeitsweise werden im folgenden naher 
beschrieben, 

GemaS Fig. 2 wurde an einer spitzen Ecke 3 der Glasscheibe 1 eine Materialhaufung 4 
des TPE erzeugt. Im vorliegenden Fall wurde dazu die Duse D beim Erreichen des Eck- 
30 bereichs entlang einer ersten Seitenkante der Glasscheibe uber die Ecke 3 hinausge- 
fuhrt und von der Glasscheibenkante abgesetzt. Danach wird sie gedreht und in der 
neuen Vorschubrichtung (entlang der anschliefienden Seitenkante) an derselben Ecke 3 
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wieder angesetzt. Es ist nicht erforderlich, den Extrusionsvorgang beim Umsetzen der 
Dtise zu unterbrechen. Das Extmdat wird ahnlich wie am Anfang und Ende des Profil- 
strangs in einem begrenzten Bereich doppelt, hier uberkreuz aufgetragen. Derzuletzt 
aufgetragene Strangabschnitt liegt oben. Sein Material kann sich jedoch mit dem noch 
5 nicht erstarrten Qberdeckten Abschnitt vermischen. Es ergibt sich die hier nur schema- 
tisch angedeutete, zunachst noch ungeformte Materialhaufung 4. 

Unmittelbar nachdem die Extmsionsduse diesen Bereich beim weiteren Auftragen des 
Profilstrangs 2 veriassen hat, wird das Werkzeug 5 noch vor AbschluR des Extrusions- 
vorgangs, also ohne Lage- und Ortsveranderung der Glasscheibe 1, aus seiner in Fig. 3 

10 gezeigten Ruhestellung mittels einer Schwenkbewegung in seine in Fig. 4 gezeigte Ar- 
beitsstellung uberfuhrt. Wahrend in der Ruhestellung jede Kollision zwischen der Duse D 
und dem Werkzeug 5 ausgeschiossen ist, liegt die Arbeitsstellung -wie Fig. 1 anschau- 
lich zeigt- im Arbeitsbereich der Extrusionsduse, In Arbeitsstellung ist das Werkzeug 5 
mit der Glasscheibe 1 und dem noch formbaren Profilstrang 2 in Kontakt gebracht Es 

15 formt die in Fig. 3 noch sichtbare Materialhaufung 4 nach und stellt die in Fig. 7 gezeigte 
endgultige Gestalt der spitzen Ecke im Profilstrang 2 her. 

Im foigenden wird auf die Besonderheiten des Werkzeugs 5 und seiner Arbeitsweise 
noch naher eingegangen. Als Basis 6 des Werkzeugs dient vorzugsweise ein Tisch oder 
dgl., der mit der Extrusionsstation E fest verbunden ist (Aufiage A und Konsoie K in Fig. 
20 1). Der Stander 7 des Werkzeugs ist beweglich. hier um eine Achse schwenkbar, mit der 
Basis 6 verbunden. Am Stander 7 greift eine Betatigungseinrichtung 8 an, die hier durch 
einen pneumatischen Hubzylinder reprasentiert ist und zum Hin- und Herbewegen des 
Werkzeugs 5 zwischen Ruhe- und Arbeitsstellung dient. 

Ferner ist die Stellung des Werkzeugs insgesamt innerhaib der Station verstellbar, damit 
25 unterschiedliche Glasscheibengestalten bearbeitet werden konnen. Die Verstellung ist 
hier durch eine Schlittenfuhrung reprasentiert. Sie kann jedoch konstruktiv auch in ande- 
rer geeigneter Weise ausgefuhrt werden, Selbstverstandlich kann in einer Extrusions- 
station je nach Bedarf an jeder Scheibenecke ein solches Werkzeug 5 angeordnet sein. 
Sollten z. B. vom Abnehmer der Glasscheiben mehrere spitze Ecken in einem Profil- 
30 Strang gefordert werden, so wird man die entsprechende Anzahl von kompakten Nach- 
formwerkzeugen an die Extrusionsstation anschlieSen, um den Vorteil gemaft der Erfin- 
dung zu realisieren. 
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In Fig. 3 ist das Nachform-Werkzeug geoffnet, wahrend Fig. 4 es beim Arbeitsvorgang 
mit geschlossenen Formteilen zeigt. Diese umfassen die Glasscheibe 1 von ihrem Rand 
her dreiseitig und schlieden dabei den Profilstrang 2 in an sich bekannter Weise vollstan- 
dig ein. Wie sich aus Fig. 1 ergibt, verlauft die Bewegung des Werkzeugs 5 zur Glas- 
5 scheibe 1 vorzugsweise etwa in Richtung der Winkelhatbierenden der spitzen Ecke 3. 

In der gezeigten Ausfuhrung ragt von dem Stander 7 zum Werkzeug hin ein Zapfen 9 mit 
einem Kugelkopf 10 ab. Letzterer ist in einer Ausnehmung 11 einer Werkzeug-Goind- 
platte 12 aufgenommen. Diese ist mittels Stutzfedem 13 (hier als konische Schrauben- 
federn ausgefCihrt) nachgiebig mit Abstand zu dem Stander 7 abgestutzt. Sie ist also auf 

10 dem Stander 7 spharisch um den Mittelpunkt des Kugelkopfs 10 beweglich gelagert. 
Aulierdem kann sie zumindest begrenzt in ihrer Hauptebene drehbar sein. Die Stutz- 
federn 13 zentrieren sie in einer Ausgangsstellung. Die Winkellage der Grundplatte 12 
gegenCiber dem Stander 7 ist mittels Justierschrauben 14 voreinstellbar, die langs durch 
die Stutzfedern 13 hindurchgefuhrt sind. Mit der Grundplatte kann ein nicht dargestellter 

15 TemperaturfCihler verbunden sein, welcher zum Regein einer ebenfalls nicht gezeigten 
Heiz- Oder Temperiereinrichtung fur die Grundplatte dient. 

Generell ist es zum Nachformen thermoplastischer Eiastomeren vorteilhaft. die Nach- 
formwerkzeuge zu beheizen. Es kann insbesondere von Nutzen sein, auch die An- 
schlulibereiche des nachzuformenden Profilstrangabschnitts warmzuhalten. um mog- 
20 lichst glatte Ubergange zu schaffen. Der Heizaufwand ist jedoch mit der hier erorterten 
Vorgehensweise nicht grofS, weil zwischen dem Ablegen der Materialhaufung und dem 

,y Nachformen nur ein sehr kurzes Zeitintervall verstreicht und der Profilstrang noch nicht 

^ abgekCihlt ist. 

Mit der Grundplatte 12 ist ein Anschlagstuck 1 5 fest, aber austauschbar verbunden. Eine 
25 vollstandige vergroRerte Ansicht davon ist als Einzelheit in Fig. 5 gezeigt. Ersichtlich bil- 
det das Anschlagstuck im Grundrifi einen FlachenwinkeL Auf dessen Oberseite ist eine 
Dichtkante 16 eingearbeitet, die exakt an die spitze Ecke 3 der Glasscheibe 1 sowie an 
die Schlifform von deren Umfangskante angepaSt ist. Die Dichtkante kann dazu insbe- 
sondere mit einer Hohlkehle versehen sein. Sie geht nahtlos in eine Aniageflache 17 
30 uber. Am AuUenrand der Aniageflache 17 ist eine Fase als Aniaufschrage zum Ansetzen 
des Anschlagstucks 15 an die Glasscheibe 1 vorgesehen. 

Aus Fig. 4 erkennt man, dafi die Dichtkante 16 in der Arbeitsstellung des Werkzeugs 5 
' an der Umfangskante der Glasscheibe 1 aniiegt. Die Aniageflache 17 legt sich an deren 
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Unterseite und richtet damit das Werkzeug 5 auf die Ebene des Glasscheibenrandes 
aus. Fur diesen Vorgang bedarf es keines eigenen Antriebs. Der Profilstrang wird, wie 
sich aus der Darstellung ergibt, von der Extrusionsduse so exakt auf die Hauptflache der 
Glasscheibe 1 aufgetragen, daS beim Heranfuhren des Anschlagstiicks 15 an die Glas- 
5 scheibe 1 kein Polymermaterial zwischen deren Umfangskante und der Dichtkante 16 
eingequetscht werden kann. 

So ist die Grundplatte 12 in ihrer beweglichen Auflagerung -und damit das gesamte 
Werkzeug 5- selbsttatig exakt auf die Position der Glasscheibe und auf etwaige Mafiab- 
weichungen aus deren Zuschnitt und Kantenschliff einjustierbar. wenn das Werkzeug 

10 vom Antrieb 8 an die Glasscheibe herangefuhrt und angedruckt wird. 

Das AnschlagstCick besteht bevorzugt aus einem gleitfahigen Kunststoff, z. B. PTFE, 
weil es beim Einschwenken des Werkzeugs von unten her an die Glasscheibe 1 aniauft 
und auf deren Unterseite gleitet. Die Einschwenkbewegung lielie sich grundsatzlich auch 
als geradlinige Einschiebebewegung darstellen. Vorzugsweise wird das Werkzeug dann 

15 schrag von der nicht mit dem Profilstrang versehenen Seite der Glasscheibe her ange- 
setzt. 

Auf der Grundplatte 12 ist ferner ein unteres Formteil 18 befestigt, dessen Grundrifi als 
vergroftertes Detail in Fig. 6 gezeigt ist. Wie bereits enA/ahnt, liegt der Profilstrang 2 
nebst einer uber den Umfang der Glasscheibe auskragenden Lippe nur auf der Haupt- 

20 flache der Glasscheibe 1 und hat keinen Kontakt zu deren Umfangsflache. Das Extrudat 
lalit sich hinreichend viskos auslegen, urn eine solche Formgebung auszufuhren. Das 
untere Formteil 18 ist nun im Verhaitnis zu dem AnschlagstCick 15 so befestigt, daB es 
den nachzuformenden {Lippen-)Bereich des Profilstrangs 2 von unten her abstutzt und 
gleichzeitig das AnschlagstCick 15 gegen die extrudierte Masse vollstandig abdeckt. Auf 

25 seiner ansonsten glatten Oberseite ist eine Schneidkante 19 mit einem Sagezahnquer- 
schnitt angeformt. Ihre steile Flanke ist zum Profilstrang gerichtet, und ihre Hohe ent- 
spricht der gewunschten Dicke der auskragenden Lippe des Profilstrangs 2;. Ersichtlich 
bildet auch das untere Formteil im GrundrifS einen Winkel, dessen innere Kante wieder- 
um dem Verlauf der Glasscheibenkante im Eckenbereich mit gleichbleibendem Abstand 

30 folgt. 

Als oberes Formteil umfafit das Werkzeug 5 des weiteren einen Stempel 20, der bezug- 
lich der Grundplatte 12 mittels eines Hubantriebs 21 anhebbar und absenkbar ist. Eine 
feste Verbindung 22 zwischen dem Hubantrieb und der Grundplatte stellt sicher, dafS der 
Stempel 20 exakt deren Einstellbewegung beim Aniegen des Werkzeugs 5 an die Glas- 
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scheibe 1 folgt. Auf seiner im wesentlichen ebenen Formseite des Stempels 20 befindet 
sich eine stufig von der Stempelflache abgesetzte Flachendichtung 23. Deren Dicke ist 
durch die gewunschte Erhebung des fertigen Prdfilstrangs 2 tiber die Glasscheibe 1 vor- 
gegeben, 

5 In der Ruhestellung und wahrend des Oberfuhrens des Werkzeugs in seine Arbeitsstel- 
lung ist der Stempel 20 angehoben. Die Offnung zwischen dem Stempel 20 und dem 
unteren Formteil muli so groR sein, dali der angeliobene Stempel 20 und die Dichtung 
23 beim Einfahren des Werkzeugs in die Arbeitsstellung nicht mit dem Profilstrang 2 in 
Beruhrung kommen. 

10 Nacfi dem selbsttatigen Ausrichten des Werkzeugs auf die Ecke der Glasscheibe wird 
der Stempel 20 mittels des Hubantriebs 21 auf die Glasscheibe 1 abgesenkt. Dabei legt 
sich die Flachendichtung direkt auf die Oberseite der Glasscheibe 1. Im Bereich der 
Materialhaufung bzw. der spitzen Ecke bildet sich nun ein Hohlraum Oder Tunnel, der 
beidseits der Ecke 3 offen ist, dessen Querschnitt dem regelmaHigen Profil des 
15 Profilstrangs entspricht und von 

der Oberseite der Glasscheibe (auf der vorgesehenen Kontaktflache), 

der Oberflache des unteren Formteils bis zum Rand der Schneidkante (unter- 

halb der Lippe), 

der Unterseite des PrefJstempels bis zur Flachendichtung und 
20 - der zum Scheibenrand hin weisenden Randkontur der Flachendichtung 

begrenzt bzw. umschrieben ist. Uber seinen Langsverlauf ist dieser Hohlraum- Oder Tun- 
nel-Querschnitt frei gestaltbar. so dad man insbesondere die gewunschte Ausformung 
^ des Eckenbereichs mit einer spitz ausgezogenen Lippe erhalten kann, wie er sich aus 

Fig. 7 ergibt. Bei Bedarf kann der Eckenbereich auch mit einer auf der Oberseite des 
25 Profilstrangs verlaufenden Rippe und dgi. ausgeformt werden. 

Die erwahnte Randkontur der Flachendichtung 23 dient dabei zum Ausformen und Be- 
grenzen des zur Scheibenmitte hin gewandten Randes des Profilstrangs 2 im Ecken- 
bereich. Sie bildet deshalb ebenfalls einen Winkel, welcher dem Offnungswinkel des 
unteren Formteils entspricht und exakt auf diesen ausgerichtet ist Im Spitzenbereich ist 
30 dieser Knick jedoch so weit abgerundet, daft sich zwischen dem Bereich der Material- 
haufung 4 und der Vorderkante der Dichtung ein kleiner Verdrangungsraum ergibt. Die- 
sen kann das beim Nachformen zur Scheibenmitte hin verdrangte Material ausfullen. Auf 
der anderen, uber die Glasscheibe 1 hinausstehenden Seite wird zwischen der Schneid- 
kante 19 und der Unterseite des Stempels 20 uberschussiges Material, das aus dem 
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besagten Hohlraum verdrangt wird, abgetrennt und fallt aus dem Werkzeug spatestens 
bei dessen Ruckkehr in die Ruhestellung hinaus. Versuchsausfuhrungen haben erge- 
ben, daS in der Regel keine Materialreste an der Schnittkante haften bleiben. und daS 
noch anhaftende Reste leicht abziehbar sind. Trotzdem muS der Hubantrieb 21 des 
5 Stempels 20 keine allzu hohen Krafte aufbringen, so da(i auch die feste Verbindung 22 
niclit besonders kraftig ausgelegt werden muS. 

So sind das Anschlagstuck 15, das untere Formteil 18 mit der Schneidkante 19 und die 
Fiache des Stempels 20 nebst der Dichtung 23 die individuell fur die jeweilige Glasschei- 
benform bzw. -ecke zu fertigenden Teile des Werkzeugs, wahrend dessen andere Bau- 
10 teile fur alle Scheibenformen standardisierbar sind. Die Dicke der Dichtung 23 und die 
Erhebung der Schneidkante 19 uber der Fiache des Formteils 18 geben die Distanz- 
maSe zwischen dem Stempel 20 und der Glasscheibe 1 und damit die Dicke des 
nachgeformten Eckenbereichs des Profilstrangs 2 mit grower Genauigkeit vor. 

Daraus ergibt sich insgesamt ein kompakter und relativ ieichter Aufbau des Werkzeugs 
15 4, das somit ohne groUeren Anpassungsbedarf an eine vorhandene Extrusionsstation 
angegliedert werden kann, 

Zwar wurden das Verfahren und die Vorrichtung im Ausfuhrungsfall der Extrusion auf 
eine Glasscheibe beschrieben, es versteht sich jedoch, dafi auch das Nachformen von 
auf andere Gegenstande und Materialien aufgetragenen Extrusionsprofilstrangen in der 
20 beschriebenen Weise ausfuhrbar ist, ohne von den hier erorterten Schritten wesentlich 
abzuweichen. 
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1. Verfahren zum nachtraglichen Ausformen eines Abschnittes eines Profil- 
strangs, der auf einen in einer Bearbeitungsstation festgelegten Gegenstand, 
insbesondere eine Glasscheibe, extrudiert wurde, wobei in dem betreffenden Ab- 
schnitt eine zunachst ungeformte Matehalhaufung erzeugt wird, die durch Kontakt 
mit einem beweglichen Werkzeug in eine endgultige, an den regelmaftigen Quer- 
schnitt des Profilstrangs mit glatten Ubergangen angepafJte Form gebracht wird, 
wobei uberschussiges Material selbsttatig verdrangt und abgetrennt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Werkzeug unmittelbar nach dem Extrudieren 
der Materialhaufung und Weiterfuhren der Extrusionsdiise ohne Ortsveranderung 
des Gegenstands selbsttatig aus einer Ruhestellung in eine Arbeitsstellung 
gebracht. selbsttatig auf den Profilstrang ausgerichtet und mit diesem zum Nach- 
formen der Materialhaufung in Kontakt gebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 zum Ausformen von spitzen Ecken an dem Pro- 
filstrang, dadurch gekennzeichnet, daf3. die Materialhaufung an einer Ecke des 
Gegenstands durch Ubereinanderlegen zweier Profil-Endabschnitte erzeugt wird, 
mit den Schritten : 

die Extrusionsduse wird entlang dem vorgesehenen Verlauf des Profil- 
strangs an den Ort der Materialhaufung heran und daruber hinausgefuhrt und von 
dem Gegenstand abgesetzt, 

nach dem Absetzen wird sie in eine neue Richtung gedreht und an der Ecke 
wieder auf den Gegenstand ausgerichtet, 

sie wird in der neuen Richtung wieder angesetzt und entlang dem vorgese- 
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henen Verlauf des Profilstrangs weitergefuhrt, wobei der Anfang des in der neuen 
Richtung verlaufenden Strangs uber das zuvor erzeugte Ende des Profilstrangs 
gelegt wird. 

3- Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, bei dem der Profil- 
5 Strang nur auf einer der Hauptflachen des Gegenstands abgelegt wird, dadurch 
gekennzeichnet, da(i das Werkzeug aus einer Richtung an den Gegenstand 
angenahert wird, die von der mit dem Profilstrang versehenen Hauptflache 
abgewandt ist. 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
10 net, da(J die Materialhaufung und die daran angrenzenden Bereiche des Profil- 
strangs beheizt werden. 

5. Vorrichtung zum Nachformen eines Abschnitts eines auf einen in einer Bear- 
beitungsstation festgelegten Gegenstand, insbesondere auf eine Glasscheibe (1) 
extrudierten Profilstrangs (2) aus thermoplastischem Elastomer (TPE), insbeson- 

15 dere zum Durchfuhren des Verfahrens nach Anspruch 1, wobei ein bewegliches 
kalibriertes Werkzeug (5) mit einer in dem Profilstrang erzeugten, zunachst unge- 
formten Materialhaufung (4) in Kontakt bringbar ist und diese mit einem dem 
regelmafligen Profil des Profilstrangs entsprechenden Formquerschnitt ein- 
schlieflt, und wobei Mittel zum Abtrennen und Abfuhren uberschussigen Materials 
20 vorgesehen sind, 

dadurch gekennzeichnet, da(i das Werkzeug (5) einstellbar ortsfest mit der zum 
Ablegen des Profilstrangs (2) vorgesehenen Bearbeitungsstation (E) verbunden 
und mittels einer Betatigungseinrichtung (8) aus einer Ruhestellung in eine 
Arbeitsstellung in Kontakt mit dem in der Bearbeitungsstation (E) festgelegten 
25 Gegenstand (1) uberfuhrbar ist, und 
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daB Mittel (10, 11, 17) zum selbsttatigen korrekten Einstellen der relativen Posi- 
tion zwischen dem Werkzeug (5) und dem Gegenstand (1) vorgesehen sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi die Mittel zum 
Einstellen der Position mindestens eine an den Gegenstand (1) anlegbare Anla- 

5 geflache (17) und eine deren Einstellen parallel zu einer Flache des Gegenstands 
erlaubende spharisch bewegliche Lagerung (10, 11) umfassen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi die spharisch 
bewegliche Lagerung durch einen mit einem Slander (7) des Werkzeugs (5) 
verbundenen Kugelkopf (10) und eine diesen aufnehmende Ausnehmung (11) 

10 einer Grundplatte (12) des Werkzeugs (5) gebildet ist, welche Grundplatte durch 
Federn (13) gegenuber dem Stander (7) in eine Grundstellung steilbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dafl das 
Werkzeug (5) ferner eine an einen Umfangsrand des Gegenstands anlegbare 
Dichtkante (16) umfafit. . 

15 9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, da(S die Dichtkante 
(16) und die Aniageflache (17) in einem austauschbar mit der Grundplatte (12) 
verbundenen Anschlagstuck (15) ausgebildet sind. 

10. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Vorrichtungsanspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafJ das Werkzeug (5) einen mittels eines Hubantriebs (21) 

20 beweglichen Stempel (20) mit einer den Profilstrang (2) formenden Flache 
umfa(3t. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafl am Stempel 
(20) eine formgebende Dichtung (23) befestigt ist, die beim Auflegen des Stem- 
pels auf den Gegenstand in Kontakt mit dessen Oberflache und mit dem Profit- 
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Strang gelangt und deren Dicke der Hohe des ausgeformten Profilstrangs ent- 
spricht. 

12. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Vorrichtungsanspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dad das Werkzeug (5) eine Schneidkante (19) zum Abtrennen 
von uberschussigem Material von dem nachgeformten Abschnitt des Profilstrangs 
(2) umfafSt. 

13. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Vorrichtungsanspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daQ> der Slander (7) des Werkzeugs (5) bezugtich der Bearbei- 
tungsstation (E) auf verschiedene Formen von Gegenstanden einstellbar ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daQ die 
Betatigungseinrichtung einen mit dem Stander verbundenen Antrieb (8) umfafit. 
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Zusannnnenfassung 



5 Bei einenn Verfahren zum nachtraglichen Ausformen eines Abschnittes eines Profil- 
strangs (2). der auf einen in einer Bearbeitungsstation (E) festgelegten Gegenstand, 
insbesondere eine Glasscheibe (1), extrudiert wurde, wobei in dem betreffenden Ab- 
schnitt eine zunachst ungefomnte Materialhaufung (4) erzeugt wird, die nnittels eines 
beweglichen Werkzeugs (5) in eine endgultige, an den regelnnalSigen Querschnitt des 
10 Profiistrangs (2) mit glatten Ubergangen angepaSte Fornn gebracht wird, wobei uber- 
schussiges Material verdrangt und selbsttatig abgetrennt wird, wird erfindungsgemaC^ 
das Werkzeug (5) unnnittelbar nach dem Extrudieren der Materialhaufung (4) und Weiter- 
fuhren der Extrusionsduse (D) ohne Ortsveranderung des Gegenstands selbsttatig auf 
den Profilstrang (2) ausgerichtet und mit diesem in Kontakt gebracht. 

15 Es wird auch eine insbesondere zum Durchfuhren dieses Verfahrens geeignete Vorrich- 
tung beschrieben. 



[Fig. 1] 
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